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A flux composition (I) contains at least a flux, a solvent and a binder. Independent claims are also 
included for the following: (1 ) a method for the production of (I) by mixing half the solvent with the 
binder and a thixotropy modifier, adding the flux with stirring and then adding the rest of the solvent; 
(2) a method for the production of coated formed parts in which composition (I) is coated onto the 
part; (3) coated formed parts obtained by this method; (4) a hard-soldering method for the production 
of joined formed parts based on aluminum or its alloys in which parts coated with (I) by the above 
method are hard-soldered together; (5) a method for the production of formed parts coated with (I) by 
coating a blank with (I) and then forming the coated blank; (6) a hard-soldering method as above (for 
aluminum or its alloys) in which formed parts are made by the method described in (5) and then 
joined by hard-soldering; and (7) a hard solder coating containing (I). 
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Dia folgandan Angaban aind 

) Flussmittelzusammensetzungen zum Hartloten von Teilen, Insbesondere auf der Basis von Aluminium als 
Grundmaterial, sowie deren Verwendung 

) Flussmittelzusammensetzungen werden zur Verfiigung 
gestellt, die ein Flussmlttel, ein Losungsmittel sowie ein 
Bindemlttel enthalten. AuBerdem stellt die Erfindung un- 
ter anderem ein Verfahren zum Herstellen beschichteter 
Formteile, insbesondere beschichteter Formteiie fiir den 
Automobilbau auf der Basis von Al und/oder Al-Legierun- 
gen, unter Einsatz der erfindungsgemafJen Flussmittelzu- 
sammensetzung und entsprechende beschichtete Form- 
teile auf der Basis von Aluminium oder Aluminiumlegie- 
rungen sowie ein entsprechendes Hartlotverfahren zum 
Herstellen verbundener Formteile auf der Basis von Alu- 
minium Oder Aluminiumlegierungen bereit. 
Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung betrifft ein Verfahren, bei dem eine Flussmittel- 
schicht und eine Versiegelungsschicht direkt auf einem 
Rohteil wie etwa einem Coil aufgetragen werden und erst 
anschlleSend eine Umformung zu einem Formteil erfolgt 
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[0001] Die Erfindung betiifit Flussmittelzusammenset- 
zungen zum HartlOten, insbesondere zum Hartloten von Tei- 
len auf der Basis von Aluminium beziehungsweise Alumini- 
umlegierungen als Grundmaterial, wobei die Flussmittelzu- 
sammensetzungen ein Flussmittel und ein Ldsungsmittel 
enth alien. 

[0002] Zum Hartloten lotplattierter Einzelteile fUr War- 
metauscher, das heiBt insbesondere von Kuhlem wie sie in 
der Automobilbranche verwendet werden, ist es ba Venven- 
dung von Aluminium beziehungsweise Aluminiumlegierun- 
gen als Grundmaterial derzeit ilblich, spezielle Lotverfahren 
einzusetzen, insbesondere das so genannte NOCOLOK*- 
Loten. Dieses ist im Grundsatz in der DE-OS 26 14 872 als 
ein Verfahren zum Verbinden von Aluminiumkomponenten 
mit einer Aluminiumlotlegierung mit einem Schmelzpunkt 
unter dem der Aluminiumkomponenten, durch Erwarmen 
der zusammengesetzten Komponenten auf eine Temperatur 
uber dem Schmelzpunkt der Lotlegierung und unter dem 
Schmelzpunkt der Komponenten in Anwesenheit eines Ka- 
liumfluoaluminatschmelzmittels, das im Wesentlichen ftei 
von nicht-umgesetztem KF ist, beschrieben. Dieses be- 
kannte Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schmelzmittel und die LStlegierung auf die Oberflachen 
von mindestens einer der Komponenten als wassrige Auf- 
schlammung aus feinverteiltem Schmelzmittel und Metall- 
pulver aufgetragen werden, der Aufschlammungsfilm ge- 
trocknet wird und die Komponenten durch Erwarmen in ei- 
ner trockenen, sauerstofffreien Inertgasatmosphare (gegebe- 
nenfalls nach dem Zusammensetzen) verlfltet werden, wo- 
bei die Anwendung der Schmelzmittel/Lotlegierungsauf- 
schlammung so gesteuert wird, dass 40 bis 150 g/m^ ange- 
wendet werden und das Verhaltnis von Schmelzmittel zu 
Lotlegierung so ausgewahlt wird, dass mindestens 5 g/m^ 
Schmelzmittel abgeschieden werden. 
[0003] Wegen der speziellen Materialeigenschaften des 
Aluminiums beziehungsweise der Aluminiumlegierungen 
ist bei dem genannten Lotverfahren das Aufbringen eines 
nicht korrosiven, nicht hygroskopischen Flussmittels not- 
wendig. Beim NOCOLOK*-L8ten wird daflir ein Russmit- 
tel auf der Basis von Kaliumfluoaluminat mit der Sununen- 
formel K(i.3)AlF(4_6) verwendet. Dieses Russmittel liegt als 
Eutektikum vor, schmilzt bei einer Temperatur von 562°C 
bis 572°C und entfemt das auf dem Aluminium als solchem 
stets als Oberflachenverunreinigung vorhandene Alumini- 
umoxid. Dadurch wird fUr kurze Zeit die Oberflache des Al- 
Materials weiteren Bearbeitungsschritten wie dem Hartloten 
zuganglich gemacht, was man fachsprachlich auch mit "Ak- 
tivierung der Oberflache" bezeichnet. 
[0004] Das vorstehend erwahnte nicht hygroskopische 
Russmittel benetzt die Oberflache und das Lx>t kann, wenn 
die Lotplattierung bei einer Temperatur von 577°C zu 
schmelzien beginnt, durch Kapillarwirkung frei in die LSt- 
spalte gezogen werden. Ohne einen der Lotsituation ange- 
messenen Hussmittelauftrag ist also keine fertigungssi- 
chere, Kompletldicht-Lotung moglich. 
[0005] trblicherwcise wird das genannte Russmittel auf 
folgende Arten aufgebracht, was fachsprachlich als Beflu- 
xung bezeichnet wird: 

a) Indera flachig als wassrige Suspension aufgesprilht 
wird, gefolgt von Ausblasen der Nelze und anschlie- 
Bende IVocknung; 

b) indem eine wassrige Suspension aufgepinselt wird, 
gefolgt von anschlieBender IVocknung; 

c) indem das Russmittel lokal mittels einer KanOle als 
pastose Suspension in verschiedenen Glykolen und/ 



Oder Glykolethem aufgetragen wird, gefolgt von an- 
schlieBender Tnx:knung. 

[0006] Die verschiedenen Varianten des Aufbringen des 

5 Flussmittels kommen bei unterschiedlichen Vorrichtungen 
zum Einsatz. Die mit a) bezeichnete Variante wird haupt- 
sachlich bei der Befluxung von Warmetauschemetzen und 
bei der Wellrippen/Rohr-Verlotung angewandt. Dies erfolgt 
automaiisch mittels sogenannter "Sprilhbefluxungseinrich- 

10 tungen". Die mit b) bezeichnete Variante dient der gezielten 
Befluxung von beispielsweise gesteckten Kondensator- 
TrennwSnden. Die mit c) bezeichnete Variante wird zur ge- 
zielten Innenbefluxung von beispielsweise Heizkdrperbo- 
den, Ttennwanden und Steckgabelkupplungen sowie zur 

15 Nachbefluxung von Rohr-Boden-Vsibindungen aller WSr- 
metauschertypen vor dem LSten angewandt. Dies geschieht 
manuell mittels KanOle durch einen Fachmann auf der Be- 
schickungsfSrdereinrichtung des Lotofens und ist entspre- 
chend lohnintensiv. 

20 [0007] In der laufenden Fertigung treten bei alien diesen 
drei beschriebenen Varianten der Russmittelapplikation die 
folgenden Probleme auf: Beim Innenbefluxen der vormon- 
tierten Trennwande besteht die Gefahr, dass Russmittel in 
den Trocknerpatronenbereich lauft und die Funktion gefahr- 

25 det wild. Eine Einzelteilbefluxung der TVennwande ist auf 
Grund mangelnder Haflfestigkeit der hericommlichen Russ- 
mitlelsuspension nicht praktikabel, die entsprechenden Tsile 
sind nicht handhabbar. Bei der mit c) bezeichneten >^ante 
treten Probleme durch UbermaBigen oder undefinierten 

30 Russmittelaufu^g auf die Bodendicke beziehungsweise auf 
die Ttennwande/Steckgabelkupplungen, Innenrohrverbin- 
dungen und so weiter auf, die sich darin auBem, dass entwe- 
der Lotstellen nicht ausreichend befluxt sind oder der Russ- 
mittelUberschuss bei nicht maBhaltigen Fugespalten den 

35 Spall schlieBt und so eine Dichtheit des Warmetauschers 
vorgetauschl wird, obwohl keine Ltilung erfolgt ist. 
[0008] Des Weileren ergeben sich aus einer eventuell er- 
forderlichen manuellen Nachbefluxung hohe Lohnkosten. 
Fur die Nachbefluxung der Rohr/Bodenverbindung mittels 

40 Ruxpaste beziehungsweise dem vorstehend erwShnten 
Russmittel oder der Flussmittelzusammensetzung wird pro 
Schicht und Ofenlinie eine voile Arbeitskrafl benfltigt Au- 
Berdem ist bei Nachbefluxung im Sammelrohrbereich die 
Zuganglichkeit staric eingeschrankt, insbesondere bei Nach- 

45 befluxung im Bereich zwischen Kondensator und KUhlmit- 
tel/Lufl-Warmetauscher. Des Weileren kommt es generell 
zu Verschmutzungsproblemen, insbesondere durch exzessi- 
ven Russmiltelauftrag, besonders beim Nachbcfluxen, was 
hoheReinigungskoslen fiirLodehren, Ofenketten und Ofen- 

50 muffeln verursachl, was durch sparsameren Auftrag, der bei 
der detzeitig angewandten Technologie nicht mOglich ist, 
minimiert werden konnte. 

[0009] Zusatzlich eigibt sich bei der Verwendung des vor- 
stehend genannten Russmittels beziehungsweise auch bei 

55 der Verwendung anderer im Stand der Technik wie elwa 
beim "CAB" [= controlled atmosphere brazing] ublicher 
Russmittel das Problem, dass das zu beschichtende Material 
in Form von groBen sogenannten Coils angeliefert wird, aus 
denen dann erst ein Formteil im Zuge eines Formgebungs- 

60 schrilts geforml wird, woran sich das Befluxen mit dem 
Russmittel anschlieBt. Der Grund filr diese komplizierte 
Vorgehensweise ist darin zu sehen, dass es den herkommli- 
chen Russmitteln an Haflfestigkeit auf der mit Aluminium- 
oxid verunreinigten Oberflache des Aluminiummetalls fehlt, 

65 weshalb das Russmittel eben erst nach dem Formgebungs- 
schritt auf das fertige Formtdl aufgebracht wird. 
[0010] Neben dem vorstehend beschriebenen Nachteil in 
Rezug auf die Kosten sind auch die durch die Befluxung 
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hervorgerufenen Verschmutzungsprobleme unter Umwelt- 
gesichtspunkten bedenklich. 

[0011] Die beschriebenen Probleme werden erfindungsge- 
maB dadurch gelOst, dass Flussmittelzusaininensetzungen 
bereilgestellt werden, die zumindest ein Flussmittel, ein Lo- S 
sungsmittel sowie ein Bindemittel enthalten. 
[0012] Bei der Erfindung werden unter dem Begriff Fluss- 
mittel insbesondere "fertige Flussmittel" vorstanden, das 
heiBt also Flussmittel, die neben dem eigentlichen Flussmit- 
tel im engeren Sinne noch zuniindest eine Zusatzkonipo- 10 
nente enthalten. Insofem kann es sich bei dem erfindungsge- 
maBen Flussmittel wiederum urn Zusammensetzungen han- 

[0013] Die zumindest eine Zusatzkomponente ist bevor- 
zugt ein Metall, starker bevorzugt ein pulverfSmiiges Me- is 
tall. Noch starker bevoizugt ist das Metall ausgewahlt aus 
der Gruppe, bestehend aus Aluminium und Silicium, insbe- 
sondere pulverfSrmiges Silicium wie es etwa in dem Russ- 
mittel "Silflux" (hergestellt und vertrieben von der Firma 
Solvay) enthalten ist, oder Al-Hartlot. 20 
[0014] Hierbei und im Folgenden wird die Formulierung 
"ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus ..." verwendet, 
um anzuzeigen, dass auch Mischungen der jeweils aufge- 
zahlten Einzelbestandteile verwendet werden konnen. 
[0015] AuBerdem stellt die Erfindung zur Losung der Auf- 25 
gabe ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaSen 
Flussmittelzusammensetzung beteit, ein Verfahren zum 
Herstellen beschichteter Formteile, insbesondere beschich- 
teter Formteile fUr den Automobilbau auf der Basis von Al 
und/oder Al-Legierungen, unter Einsatz der erfindungsge- 30 
mSBen Flussmittelzusammensetzung, ein entsprechendes 
beschichtetes Formteil, erhaltlich mittels des erfindungsge- 
mSBen Verfahrens zum Herstellen beschichteter Formteile, 
eine die erfindungsgemSBe Flussmittelzusammensetzung 
enthaltende Hartlotbeschichtung sowie ein HartlCtverfahren 35 
zum Herstellen verbundener Formteile auf der Basis von 
Aluminium oder Aluminiumlegierungen, wobei das Verfah- 
ren die Schritte umfasst, dass erfindungsgemaB hergestellte 
beschichtete Formteile mittels Hartloten verbunden werden, 
und Verfahren zum Herstellen von mit der erfindungsgema- 40 
Ben Flussmittelzusammensetzung beschichteten Formteilen, 
umfassend die Schritte, dass ein Rohteil wie etwa ein Blech 
Oder Coil mit der erfindungsgemSBen Flussmittelzusam- 
mensetzung unter Erhalt eines beschichteten Rohteils be- 
schichtet wird und aus diesem beschichteten Rohteil ein 45 
Formteil gebildet wird, bereit. 

[0016] Bevorzugterweise ist das Bindemittel in der Fluss- 
mittelzusammensetzung ausgewahlt aus der Gruppe, beste- 
hend aus chemisch und/oder physikalisch trocknenden otga- 
nischen Polymeren. Noch starker bevorzugt werden die ge- 50 
nannten Polymere ihrerseits ausgewahlt aus der Gruppe, be- 
stehend aus Polyurethanen, Kunstharzen, Phthalaten, Acry- 
laten, Vinylharzen, Epoxyharzen, Nitrocellulose und Poly- 
olefinen. 

[0017] Bei der erfindungsgemaB bereitgestellten Flussmit- ss 
telzusammensetzung liegt bevorzugterweise das Bindemit- 
tel in einem polaren oder nicht polaren L5sungsinittel dis- 
pergiert vor. 

[0018] Das Flussmittel in der erfindungsgemaBen Huss- 
mittelzusammensetzung ist bevorzugt ein Flussmittel auf 60 
der Basis eines Kaliumfluoaluminats, insbesondere auf der 
Basis von K„A1F„, mit 1 < m < 3 und 4 < n < 6. Das in 
der erfindungsgemaBen Flussmittelzusammensetzung ent- 
haltene Flussmittel kann insbesondere elementaranalytisch 
eine Zusammensetzung mit einem Gehalt an K von 20 bis 65 
45%, an Al von 10 bis 25% und an F von 40 bis 60% aufivei- 
sen. 

[0019] Das bevorzugt in der erfindungsgemaBen Flussmit- 



telzusammensetzung enthaltene Flussmittel liegt als Eutek- 
tikum vor, bevorzugt als Eutektikum mit einem Schmelz- 
punkt im Bereich von 562°C bis 572°C. Insbesondere han- 
delt es sich bei dem in der erfindungsgemaBen Flussmittel- 
zusammensetzung eingesetzten Flussmittel um NOCO- 
LOK« Oder ein anderes CAB-Flussmittel. 
[0020] Bei einer bevotzugten Ausfiihrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Flussmittelzusammensetzung (sogenannter 
Flussmittellack) enthalt die Zusammensetzung, bezogen auf 
die gesamte Flussmittelzusammensetzung, 15 bis 50Gew.- 
%, bevorzugt 15 bis 45Gew.-% Flussmittel, 0,1 bis 
30 Gew.-%, bevorzugt 1 bis 25 Gew.-% Bindemittel in ei- 
nem polaren oder nichtpolaren LSsungsmittel oderLOsungs- 
mittelgemisch. 

[0021] Die erfindungsgemSBe Flussmittelzusammenset- 
zung kann bevorzugt zum Herstellen beschichteter Form- 
teile, insbesondere grifffest und handhabbar beschichteter 
Formteile auf der Basis von Aluminium oder Aluminiumle- 
gierungen dienen. Insbesondere kann sie im Automobilbau 
verwendet werden. 

[0022] Beim Beschichten kann durch Anpassung der Re- 
zeptur der Zusammensetzung die Schichtdicke und damit 
auch die Flussmittelmenge genau gesteuert werden. Hierbei 
ergibt sich der Vorteil, dass der Verbrauch an Flussmittel 
stark reduziert werden kann. 

[0023] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
enthalt die erfindungsgemaBe Flussmittelzusammensetzung 
des Weiteren mindestens 1 Gew.-%, bevorzugt 1 bis 
20Gew.-%, besonders bevorzugt 1 bis 10Gew.-% eines 
Thixotropiermittels. Hervorragend geeignet sind Thixotro- 
piermittel auf der Basis von Gelatine und/oder Pektinen. 
[0024] Die erfindungsgemaBe Flussmittelzusammenset- 
zung mit dem Thixotropiermittel wird in bevotzugter Weise 
mittels eines Verfahrens hergestellt, umfassend die Schritte, 
dass a) die Halfte des LOsungsmittels zusammen mit dem 
Bindemittel und dem Thixotropiermittel vorgelegt wird, b) 
unter Riihren das Flussmittel zugegeben wird und c) im letz- 
ten Schritt der Rest des L5sungsmittels hinzugegeben wird. 
Es hat sich als besonders gUnstig fUr die Herstellung erwie- 
sen, wenn die Reihenfolge der Schritte a), b) und c) einge- 
halten wird. 

[0025] Die erfindungsgemaBe Flussmittelzusammenset- 
zung wird zum Herstellen mindestens teilweise beschichte- 
ter Formteile auf der Basis von Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen verwendet, wobei von Rohteilen wie bei- 
spielsweise etwa Blechen oder Coils ausgegangen wird oder 
aiber auch von bereits fertigen Formteilen. 
[0026] Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen 
beschichteter Formteile, insbesondere beschichteter Form- 
teile fUr den Automobilbau auf der Basis von Al und/oder 
Al-Legierungen unter Einsatz der erfindungsgemaBen 
Russmittelzusammensetzung, umfasst den Schritt, dass ein 
Formteil mit der vorstehend erwahnten erfindungsgemaBen 
Flussmittelzusammensetzung beschichtet wird. Anschlie- 
Bend kann erganzend eine Itocknung durchgefUhrt werden. 
Bevorzugt ist es, wenn wobei in einem weiteren Schritt das 
gebildete beschichtete Formteil bei einer Ibmperatur im Be- 
reich von 15°C bis TCC, staricer bevorzugt 25''C bis lOfC 
getrocknet wird. 

[0027] Die so erzeugte Flussmittelschicht auf dem Form- 
teil ist grifffest, damit sind die beschichteten Telle auch gut 
handhabbar und kOnnen, ohne dass die Schicht abbrockelte, 
transportien werden. Trennwande fiir Sanunler von Rach- 
rohrkondensatoren etwa konnen geschiittet werden, ohne 
dass dabei wesentliche Mengen der Schicht abplatzten. 
[0028] Im Lotofen zersetzen sich die polymeren Bestand- 
teile des aufgebrachten Bindemittels zu niedermolekularen 
flUchtigen Bestandteilen, nach der Ldtung sind - richtige 
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Applikation und Schichtdicke vorausgesetzt - keine Ruck- 
stande mehr feststellbar. Vennutlich liegt dies daran, dass 
die bei der thermischen Zersetzung des Bindemittels entste- 
henden Verbindungen Restsauerstoff binden und so die LOt- 
atmosphare lokal verbessem. 

[0029] Das mittels des vorstehend beschriebenen \ferfah- 
rens erhaltliche, erfindungsgemafie beschichtete Formteil 
lasst sich anhand der nachfolgend beschriebenen Merkmale 
von Formteilen, die unter Heranzietiung anderer Verfahren 
beschictitet warden, untersctieiden, beispielsweise durch 
das Fehlen von Anhaufungen (beispielsweise im Rohr/Bo- 
denbereicti) im sctilussendlicti etiialtenen nussmitteluber- 
zug. Der Flussmittelilberzug auf dem beschichteten Form- 
teil ist gleichmaJSiger als bei anderen Verfahren. AuBerdem 
wird bei der Lotung im Innenbereich das gesamte aufplat- 
tierte Lot aktiviert, die Lotmenisken, beispielsweise wasser- 
seitig an der Steckgabelkupplung eines Heizkorpers, sind 
wesentlich starker ausgebildet als bei Anwendung iiblicher 
Verfahren. Im Innenbereich etgibt sich bei Einsatz des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens auf Grund des flachigen Fluss- 
mittelauftrags eine hellere, gleichinaBigere Flache als bei 
ublichen Verfahren. Da auBerdem bei Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens die Flussmittelhaftung an der 
Al-Oberflache bis zum Aufschmeizen sicheigestellt ist, tre- 
ten nicht Blindstellen infolge unzureichender Haftung der 
Flussmiltelschicht unddadurch bedingtersichtbarer Verstar- 
kung der Oxidschicht auf. Da auBerdem das Bindemittel - 
richtige Anwendung vorausgesetztpraktisch riJckstandsfrei 
pyrolysiert, gibt es keine KohlenstoffrUckstSnde ("schwarze 
Flecken") wie bei Verwendung iiblicher Flussmittelpasten 
auf Glykolbasis. Dies auBert sich auch - anders als bei der- 
zeit gangigen Verfahren - durch eine gleichmaBigere Vertei- 
lung der Kohlenstoff-Sputen auf der ganzen Rache, wah- 
rend iibUche Verfahren diesbezuglich zu einer inhomogenen 
Verteilung fUhren. 

[0030] Insofem stellt die Erfindung auch beschichtete 
Formteile mit einer von Anhaufungen freien Flussmittelbe- 
schichtung bereit, die mittels des vorstehend genannten Ver- 
fahrens zum Herstellen beschichteter Formteile erhaltlich 
sind, welches die Schritte umfasst, dass die vorstehend be- 
schriebene erfindungsgemSBe Flussmittelzusammensetzung 
auf einem Formleil aufgebracht wird und in einem weileien 
Schritt getrocknet wild. In einem bevorzugten Fall erfolgt 
das TVocknen bei einer Temperatur im Bereich von 15*C bis 
7(yC, starker bevorzugt im Bereich von 25''C bis 70°C. 
[0031] Die so beschichteten Formteile auf der Basis von 
Al und/oder Al-Legierungen sind im Automobilbau ver- 
wendbar. Dabei werden in einem Hartlotverfahren, insbe- 
sondere einem Hartlotverfahren zum Herstellen verbunde- 
ner Formteile auf der Basis von Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen, wie vorstehend beschrieben, beschichtete 
Formteile heigestellt und mittels Hartifiten verbunden. Be- 
vorzugt ist es, wenn bei diesem Hartlotverfahren das Veibin- 
den mittels Hartl5ten unter Erwarmen auf uber 450°C, be- 
vorzugt auf iiber S60°C erfolgt. Insbesondere werden mit- 
tels des erfindungsgemaBen Verfahrens beschichtete Form- 
teile erhaltlich und/oder mittels Hartloten veibunden, wie 
sie bei der Motorkiihlung verwendet werden. 
[0032] Bei einer fur bestiimnte Anwendungszwecke, ins- 
besondere beim direkten Beschichten von Rohteilen, bei- 
spielsweise von Coils oder Blechen noch starker bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform der erfindungsgemaBen Flussmittel- 
zusammensetzung enlhalt die Zusammensetzung des Weite- 
ren ein Thixotropiermittel, bevorzugt ein Thixotropiermittel 
auf der Basis von Gelatine und/oder Pektinen. Zu solchen 
Thixotropiermitteln auf der Basis von Gelatine und/oder 
Pektinen und/oder Acrylaten und/oder Polyurethanen zah- 
len bevorzugt insbesondere seiche Zusammensetzungen, die 



mindestens 1 Gew.-%, bevorzugt 1 bis 20 Gew.-%, beson- 
ders bevorzugt 1 bis 10Gew.-% des Thixotropiermittels, 
Rest 15 bis 50Gew.-%, bevorzugt 15 bis 45 Gew.-% an 
Flussmittel sowie 0,1 bis 30 Gew.- %, bevorzugt 5 bis 
S 25 Gew.-% an Bindemittel in einem polaren oder nicht pola- 
ren Losungsmittel oder Losungsmittelgemisch enthalten. 
[0033] ErfindungsgemaB wird auch ein Verfahren zur Her- 
stellung der vorstehend erwahnten thixottopiermittelhalti- 
gen Russmittelzusanmiensetzung in der bevorzugten erfin- 

10 dungsgemaBen Ausfiihrungsform bereitgestellt, das die 
Schritte umfasst, dass a) die Halfte des Losungsmittels zu- 
sammen mit dem Bindemittel und dem Thixotropiermittel 
vorgeiegt wird, b) unter Riihren das Flussmittel zugegeben 
wird und c) im letzten Schritt der Rest des Losungsmittels 

IS hinzugegeben wild. 

[0034] Am siaiksten bevorzugt ist es, wenn die vorste- 
hend wiedergegebene Reihenfolge der Schritte eingehalten 
wird. 

[0035] Beim Zusaimnengeben der vorstehend genannten 

20 Komponenten werden erfindungsgemaB das Flussmittel und 
das Bindemittel bei einer definierten Dissolverdrehzahl von 
50 bis 900 Umdrehungen/min und unter Zusatz eines Thi- 
xotropiermittels gerade so stark dispergiert, dass die damit 
erzielte Beschichtung mit der Mischung von Flussmittel/ 

25 Bindemittel/Thixotropiermittel/Lfisungsmittel nach dem 
Ttocknen ofTenporig als Basisbeschichtung vorliegt, was 
dazu fiihrt, dass wahrend des Lfitprozesses die oiganischen 
Anteile wie Bindemittel und Thixotropiermittel Uber die Po- 
ren der Beschichtung ungehindert ausgasen kdnnen. 

30 [0036] Mit der so erhaltenen Flussmittelzusammenset- 
zung wird gemSfi einer zweiten Variante des Verfahrens zum 
Herstellen beschichteter Formteile, insbesondere beschich- 
teter Formteile fiir den Automobilbau auf der Basis von Al 
und/oder Al-Legierungen a) auf mindestens einem Tfeil ei- 

35 nes Rohteils, insbesondere eines Rohteils auf der Basis von 
Aluminium oder Aluminiumlegierungen eine flussmittelhal- 
lige Schicht, die die vorstehend erwahnle Flussmittelzusam- 
mensetzung mit dem Thixotropiermittel enthalt, in einer 
Schichtdicke aufgetragen, dass die fUr das HartlSten erfor- 

40 derliche Flussmittelmenge bereitgestellt wild, und b) das 
beschichtete Rohteil zu einem Formteil geformt. 
[0037] ErfindungsgemaB wird die vorstehend beschrie- 
bene thixotropiermittelhaltige Flussmittelzusammensetzung 
bevorzugt durch Ubliche spritztechnische Verfahren aufge- 

45 bracht. 

[0038] Das vorstehend genannte Verfahren zum Herstel- 
len beschichteter Formteile sollte bevorzugt im Schritt a) so 
gefiihrt werden, dass die Schichtdicke, bezogen auf die 
Trockenschicht, auf 1 bis 20 pm, bevorzugt 5 bis 15 \im ein- 

50 gestellt wird. Es ist bevorzugt, wenn das beschichtete Roh- 
teil nach Schritt a) bei Normaldruck bei einer Temperatur 
von unter 220°C getrocknet wild. Zur Trocknung eignet sich 
besonders Infrarottrocknung, insbesondere mit mitlelwelli- 
gen Strahlem, deren Emissionsmaximum bei der Absori>- 

55 tion der Oleflne liegt. 

[0039] Die erfindungsgemaB bereitgestellte Flussmittel- 
zusammensetzung in der bevorzugten thixotropiermittelhal- 
tigen Ausfiihrungsform wird bevorzugt zum Herstellen min- 
destens teilweise beschichteter Coils, insbesondere zum 

60 Herstellen von grifffest und handhabbar beschichteten Coils 
auf der Basis von Aluminium oder Aluminiumlegierungen 
eingesetzt, wie sie insbesondere im Automobilbau verwen- 
det werden. Das in der Flussmittelzusammensetzung enthal- 
tende Thixotropiermittel, bevorzugt ein Thixotropiermittel 

65 auf der Basis von Gelatine, Pektinen und/oder Polyure- 
thanen erhdht die Haftfestigkeit der flussmittelhaltigen 
Schicht auf dem Rohteil. Die thixotropiermittelhaltige erfin- 
dungsgemafie Flussmittelzusammensetzung auf den Rohtei- 
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len zeigt nach dem Ikwknen die vorstehend beschriebene 
ofFenporige Struktur. Hierbei kann davon ausgegangen wer- 
den, dass beim TVocknen das Thixotropiennittel zumindest 
teilweise durch die offenen Poren ausgast. 
[0040] Das so erhaltene beschichtete Rohteil kann noch 
zusatzlich auf seiner Beschichtung miteiner hydrophob ver- 
siegelnden Schicht versehen sein. Die iiydrophobe Versiege- 
lung dient zum einen dem Transportschutz. Zum anderen 
dient sie dem Umformverfahrensschritt vom beschichteten 
Rohtcil zum Formteil. Die versiegelnde Schicht ist gegen- 
uber der darunterliegenden Schicht hydrophob und geht mit 
ihr nicht eine kraftschlussige Verbindung ein. Somit ist eine 
Entfemung der Versiegelung m5glich, ohne dass die darun- 
terliegende Schicht betroffen wSre. 

[0041] Bei dieser Variante des erflndungsgemSBen Ver- 
fahrens erfolgt die hydrophobe Versiegelung durch einen 
Verfahrensschritt wie etwa bevorzugt der Versiegelung 
durch physikalisch trocknende hydrophobe Bindemittel, 
insbesondere Poly mere. 

[0042] Die Entfemung der Versiegelung erfolgt beim Um- 
formen durch physikalische Verfahren, insbesondere durch 
Abdampfen, I^rolyse und/oder Extraktion mit einem Koh- 
lenwasserstofF, insbesondere einem Olefin. 
[0043] Die erfindungsgemafi bereitgestellte Flussmittel- 
schicht weist bei beiden verfahrenstechnischen Ausfilh- 
rungsformen, das heiBt bei >^rwendung eines Thixotropier- 
mittels, aber auch ohne dieses die folgenden Vbrteile auf, 
namlich dass sie grifffest ist, die beschichteten Teile hand- 
habbar sind und transportiert werden kSnnen, wobei die 
Schicht beim Transport nicht abbrSckelt. 
[0044] Die besonders bevorzugte zweite Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemaBen Verfahrens, das heiBt des Ver- 
fahrens, bei dem eine Flussmittelschicht und eine Versiege- 
lungsschicht direkt auf einem Rohteil wie etwa einem Coil 
aufgetragen werden, weist darUber hinaus die Vorteile auf, 
dass geometrisch schwierige Teile, wie etwa Teile, die in 
Becherform vorliegen oder mit Hohbaumen versehen sind, 
vor dem Umformen mit einer Russmittelschicht versehen 
werden kflnnen. Durch den 2-Schicht-Aufbau aus Vfersiege- 
lungsschicht und flussmittelhaltiger Schicht wird auch der 
WerkzeugverschleiB minimiert. Des Weiteren bedeutet das 
Beschichtcn mit der Flussmittelzusammensetzung und einer 
leicht rein physikalisch entfembaren Versiegelungsschicht, 
dass der in den Lotofen eingebrachte oi^ganische Anteil kei- 
nen Einfluss auf die Ofenatmosphare ausUbt und dass keine 
Crackprodukte auf der Metalloberflache entstehen, die eine 
Lbtung negativ beeinflussen konnten. 
[0045] Insbesondere beim umgeformten Mehrkanimer- 
rohr bringt eine Applikation des Flussmittels auf dem Coil 
beziehungsweise einem TeilstUck davon bereits vor dem 
Umformen noch zusStzlich erhebiiche \forteile in Hinsicht 
auf die Ptozesssicherheit und die Mafihaltigkeit der Rohie 
mit sich. AuBerdem ist die direkte Beschichtung des Roh- 
teils, in diesem speziellen Fall des Coils als flachiger Auf- 
trag gleichmaBiger, Skonomischer und mit hdheiem Wir- 
kungsgrad (80 bis 90%) moglich als es bei der Beschichtung 
von Einzelteilen erst nach dem Umformprozess moglich ist. 
[0046] Durch den Bezug von extern beschichteten Rohtei- 
len wie den Coils in konstanter Qualitat entfallt auch der Ar- 
beitsgang des Aufbringens einer Flussmittelschicht Die 
Fertigungslinien konnen mit erheblich geringerer Peripherie 
und damit auch bei erheblich geringeren Kosten betrieben 
werden. Die standige, bereits vorstehend schon erwahnte 
Schmutzquelle der "Netzbefluxung" [der vorstehend er- 
wahnten Variante a)] gemaB dem bisherigen iiblichen Ver- 
fahren gemaB dem Stand der Technik entfallt ebenso wie 
auch die gesamte Flussmittellogistik. Hinzu kommt noch, 
dass bei der besonders bevorzugten Entfemung der Versie- 



gelung unter Zuhilfenahme des UraformSles, das UmformQl 
gleichzeitig als Losemittel verwendet werden kann. Ebenso 
ist eine KreislaufCUhrung des UmformOls mittels Destina- 
tion moglich. Ein noch verbleibender Restfilm kann dann 
5 durch Thermoentfettung entfemt werden. 

[0047] Die Erfindung wird nachfolgend durch Beispiele 
noch detaillierter erlautert, die jedoch nicht einschrankend 
zu verstehen sind. 

to Herstellungsbeispiel 

Herstellung des Russmittellackes 

- Gemischt wuiden: PU-Bindemittel 300 ml 
15 - VE-Wasser: 700 ml 

- Diese Mischung wurde verriihrt mit NOCOLOK- 
Hux (SOLVAY)800g 

- 30min mit einer RUhrgeschwindigkeit von 
200 min"' weiterriihren 

20 - Filtrieren der Mischung Uber Edelstahlsieb mit einer 
MaschengroBe von 250 nm. 

[0048] Hieraus ergaben sich 1,8 kg gebrauchsfertige Mi- 
schung mit der nachfolgenden Zusanmiensetzung: 
25 Flussmittel: 45 Gew.-% 
PU-Binder 2,6 Gew.-% 
Rest: VE-Wasser 

Anwendungsbeispiel 

30 

Lackierparameter 

VKene: 0,5 bis 4 m/min 
Vcziu: ca. 30 m/min 
35 Sprilhabstand: 150 bis 350 nun 
DiisenOffnung: 0,5 bis 1,2 mm 

Strahlform: Flachsu-ahl, FScher, Offnungswinkel ca. 60° 
Materialdruck: 0,5 bar 
Zerstauberdruck: 2,5 bar 
40 Trocknungstemperatur: SO'C 

Ergebnisse 

[0049] Mit den Einstellungen von Anwendungsbeispiel 1 
45 und der unter Herstellungsbeispiel 1 beschriebenen Be- 
schichtungsmasse wurde ein Schichtgewicht (Ttocken- 
schicht) von 25 g/tc? erreicht. Die gemessene Schichtdicke 
betrug durchschnittlich 15 pm. 

50 Patentansprilche 

1. Flussmittelzusammensetzung, enthaltend zumin- 
dest ein Flussmittel, ein Losungsmittel und ein Binde- 
mittel. 

55 2. Flussmittelzusammensetzung nach Anspruch 1, wo- 
bei das Russmittel ein zusatzkomponentenhaltiges 
Flussmittel ist. 

3. Flussmittelzusammensetzung nach Anspruch 2, wo- 
bei die Zusatzkomponente ein Metall, bevorzugt ein 

60 pulverfbrmiges Metall ist. 

4. Flussmittelzusammensetzung nach Anspruch 20- 
der 3, wobei das Metall ausgewahlt ist aus der Gruppe, 
bestehend aus Silicium und/oder Aluminium. 

5. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
65 hergehenden Ansprilche, wobei das Bindemittel ein 

chemisch und/oder physikalisch trocknendes organi- 
sches Polymer ist. 

6. Russmittelzusanmiensetzung nach Anspruch 5, wo- 
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bei das chemisch und/oder physikalisch trocknende or- 
ganische Polymer ausgewahlt ist aus der Gruppe, be- 
stehend aus Polyurethanen, Kunsthaizen, Phthaiaten, 
Acrylaten, Vinylharzen und Polyolefinen. 

7. Flussinittelzusammensetzung nach einem der vor- S 
hergehenden Anspriiche, wobei das Bindemittel in ei- 
nem polaren oder nicht polaren Ldsungsmittel disper- 
giert vorliegt. 

8. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, wobei die Flussinittelzusam- lo 
mensetzung 15 bis 50Gew.-%, bevorzugt 15 bis 
45 Gew.-% Flussmittel, 0,1 bis 30 Gew.-%, bevorzugt 

1 bis 25 Gew.-% eines Bindemittels in einem polaren 
Oder nicht olaren LOsungsmittel oder Ldsungsmittelge- 
misch enthalt. IS 

9. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, wobei das Flussmittel ein 
Russmittel auf der Basis eines Kaliumfluoaluminats, 
insbesondere auf der Basis von KbA1F„ mit 1 :S m < 

3 und 4 < n < 6 ist. 20 

10. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, wobei das Flussmittel eine 
Zusammensetzung, ermittelt mittels Elementaranalyse, 
von 20 bis 45% K, 10 bis 25% Al und 40 bis 60% F 
aufweist. 25 

11. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, wobei das Flussmittel als Eu- 
tektikum, bevorzugt als Eutektikum mit einem 
Schmelzpunkt im Bereich von 562°C bis 572°C vor- 
Uegt. 30 

12. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, wobei das Flussmittel NO- 
COLOK«ist. 

13. Flussmittelzusammensetzung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, wobei die Flussmittelzusam- 35 
mensetzung des Weiteren mindestens 1 Gew.-%, be- 
vorzugt 1 bis 20 Gew.-%, besonders bevorzugt 1 bis 
10 Gew.-% eines Thixotropiermittels enthSlt. 

14. Flussmittelzusammensetzung nach Anspruch 13, 
enthaltend ein Thixotropiermittel auf der Basis von Ge- 40 
latine und/oder Pektinen. 

15. Verfahren zur Herstellung der Flussmittelzusam- 
mensetzung nach einem der Anspriiche 13 oder 14, 
umfassend die Schritte, dass 

a) die Halfte des LSsungsmittels zusammen mit 4S 
dem Bindemittel und dem Hiixotropiermittel vor- 
gelegt wird, 

b) unter Ruhren das Russmittel zugegeben wird 

und 

c) im letzten Schritt der Rest des LOsungsmittels so 
hinzugegeben wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die Reihen- 
folge der Schritte a), b) und c) eingehalten wird. 

17. Verwendung der Russmittelzusammensetzung 
nach einem der Anspriiche 1 bis 14 zum Herstellen be- SS 
schichteter Formteile auf der Basis von Aluminium 
oder Aluminiumlegierungen. 

18. Verwendung der Russmittelzusammensetzung 
nach einem der Anspriiche 13 oder 14 zum Herstellen 
mindestens teilweise beschichteier Rohieile auf der Ba- 60 
sis von Aluminium oder Aluminiumlegierungen. 

19. Verfahren zum Herstellen beschichteter Formteile, 
wobei das Verfahren den Schritt umfasst, dass die 
Russmittelzusammensetzung nach dnem der Ansprii- 
che 1 bis 14, bevorzugt nach einem der AnsprUche 1 bis 6S 
12 auf ein Formteil aufgebracht wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, wobei das Verfahren 
den weiteren Schritt umfasst, dass bei einerlbmperatur 
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im Bereich von 15''C bis 70''C, bevorzugt 25^ bis 
70°C geurocknet wird. 

21. Beschichtetes Formteil, erhaldich mittels des Ver- 
fahrens nach Anspruch 19 oder 20. 

22. Verwendung des beschichteten Formteils nach An- 
spruch 21 im Automobilbau. 

23. Hartlotverfahren zum Herstellen verbundener 
Formteile auf der Basis von Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen, wobei das Verfahren die Schritte um- 
fasst, dass gemaB einem der Anspriiche 19 oder 20 her- 
gestellte beschichtete Formteile mittels Hartloten ver- 
bunden werden. 

24. Hartlotverfahren nach Anspruch 23, wobei das 
Verbinden mittels HanlOten unter Erw^rmen auf Uber 
450°C, bevorzugt auf Uber 560°C erfolgt. 

25. Verfahren zum Herstellen von mit der Russmittel- 
zusammensetzung nach einem der AnsprUche 13 oder 

14 beschichteten Formteilen, umfassend die Schritte, 
dass 

a) ein Rohteil mit der Russmittelzusammenset- 
zung nach einem der AnsprUche 13 oder 14 be- 
schichtet wird, 

b) das beschichtete Rohteil zu einem Formteil ge- 
formt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, wobei das Verfahren 
in Schritt a) so geruhrt wird, dass die Dicke der Schicht 
mit der Flussmittelzusammensetzung, bezQgen auf die 
TVockenschicht, auf 1 bis 20|im, bevorzugt 5 bis 

15 pm, eingestellt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, wobei das 
beschichtete Rohteil nach Schritt a) bei Normaldruck 
bei einer Temperatur von unter 220''C getrocknet wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27, 
wobei das beschichtete Rohteil mit einer hydrophob 
versiegelnden Schicht versehen wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 26, wobei die hydrophob 
versiegelnde Schicht nach dem Rohteil-Formgebungs- 
schritt zum Formteil entfemt wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die hydrophob 
versiegelnde Schicht durch Abdampfen, Pyrolyse und/ 
oder durch Extraktion mit einem Kohlenwasserstoff, 
bevorzugt einem Olefin entfemt wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die hydrophob 
versiegelnde Schicht mittels des zur Rohteil-Formge- 
bung verwendeten UmformSls entfemt wird. 

32. Verfahren nach einem der AnsprUche 25 bis 31, 
wobei das Rohteil ein Blech und/oder ein Coil ist, be- 
vorzugt ein Blech und/oder ein Coil auf der Basis von 
Aluminium oder Aluminiumlegierungen. 

33. Hartlotverfahren zum Herstellen verbundener 
Formteile auf der Basis von Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen, wobei das Verfahren die Schritte um- 
fasst, dass gemaB dem Verfahren nach einem der An- 
spriiche 25 bis 32 Formteile hergestellt und mittels 
HartlSten verbunden werden. 

34. Hartiatverfahren nach Anspruch 33, wobei das 
Verbinden der Formteile mittels Hartloten unter Erwar- 
men auf Uber 450°C, bevorzugt auf uber 560''C erfolgt. 

35. Hartlotbeschichtung, enthaltend die Russmittelzu- 
sammensetzung nach dnem der AnsprUche 1 bis 14. 



